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доріжки трохи відшаровуватися. При температурі 900°С спостерігається велика 
дифузійна перехідна зона. Дослідження показали, що борований шар на сталі 20X13 
корродує менше.
Таким чином, дослідження дозволили встановити можливість работы борованих 
шарів в умовах нагріву. Оскільки основними зміцнюючими фазами є бориди заліза, то 
можна сказати, що боридні шари працюватимуть до температури 900°С.
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ІНТЕНСИФІКАЦІЯ ПРОЦЕСІВ ОБРОБЛЮВАЛЬНО-ЗМІЦНЮВАЛЬНОЇ
ОБРОБКИ ДЕТАЛЕЙ
Одним із високопродуктивних методів фінішної обробки у вільних 
гранульованих середовищах є вібраційна обробка (ВІО), яка здійснюється тертям з 
проковзуванням та мікроударами робочого середовища по поверхням деталей за 
рахунок низькочастотних коливань та відцентрових прискорень.
Під дією коливань стінок робочої камери установки робоче середовище у 
вигляді визначеної форми і розмірів керамічних , металевих, або полімерних твердих 
наповнювачів та рідинних або гелеподібних компаундів разом з оброблюваними 
деталями здійснюють два рухи: перший швидкий періодичний рух (вверх і вниз), який 
забезпечує ударну дію часток робочого середовища по оброблюваним поверхням 
деталей, що сприяє поверхневому пластичному деформуванню, мікрорізанню з 
накопиченням внутрішньої енергії; другий повільний циркуляційний рух у вигляді 
тороїди,який сприяє рівномірному розподіленню слідів динамічної дії по 
оброблюваній поверхні для отримання необхідної шорсткості.
Рис. 1. Схеми підведення тепловоїенергіїв зону обробки при ВІО.
1-робоча комора; 2-технолгічне середовище; 3- деталі; 4-нагрівачі;
5-технологічнарідина; 6-теплоносій; 7-вібратор; 8- пружні елементи; 9- 
джерело електричного струму; 10-електроди.
Ціллю даної роботи є аналіз комбінованих методів ВІО з можливостями 
використання додаткового введення теплової, електричної та хімічної енергії в зону 
контакта робочого середовища з оброблюваними деталями для інтенсифікації процесу 
обробки та поліпшення якості обробки (рис. 1-3). Гібридну термодеформаційну дію 
робочого середовища при механотермічній обробці доцільно проводити при 
температурах (0,2...0,3) Тпл оброблюваного матеріалу. Це сприяє інтенсифікації ВІО, а 
для деяких сплавів також наносити металеві антикорозійні покриття (із міді та її 
сплавів , цинку та інш.),а також неметалеві антифрикційні покриття (із у-графіту і 
дисульфіду молібдену). Використання енергії хімічних реакцій при введенні в робоче 
середовище віброкамери поверхнево-активних речовин та інших хімічних компонентів 
сприяє активації механохімічних реакцій при проведенні очисних, зачисних,
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оздоблювальних фінішних операцій, в тому числі і декоративних поверхонь (рис. 2. 
а,б,в).
Прогресивним є метод електрохімічної віброабразивної обробки з 
використанням енергії електричного поля, яка вводиться в зону контакту робочого 
середовища з поверхнями оброблюваних деталей (рис.З. ж,з,и).
За рахунок електрохімічних процесів інтенсивність зйому матеріалу 
підвищується в 5-10 разів.Крім вище приведених до високопродуктивних методів 
відносяться магнітовіброабразивний, турбуляційний та відцентровий. При виборі того 
чи іншого метода комбінованої оздоблювально-зміцнювальної обробки з 
використанням енергії низькочастотних коливань та додатковим введенням інших 
видів енергії доцільно виходити з технічних можливостей та економічної доцільності 
використання визначеного процесу.
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ВПЛИВ ЛАЗЕРНОГО НАГРІВУ ТА УЛЬТРАЗВУКОГО ДЕФОРМУВАННЯ 
НА ЗМІНУ МІКРОРЕЛЬЄФУ СТАЛІ 12Х18Н9Т
До теперішнього часу лазерна обробка окремо, а також в комбінації з 
ультразвукової обробкою поверхонь деталей машин та виробів залишається однією з 
передових високотехнологічних технологій зміцнення, що лежать в основі поліпшення 
якісних властивостей поверхневого шару та експлуатаційних характеристик цих 
деталей машин та виробів.
У даній роботі описані результати проведених експериментальних досліджень 
впливу лазерного нагріву без оплавлення поверхні та ультразвукового пластичного 
деформування назміну мікрорельєфу сталі 12Х18Н9Т.
Для дослідження використовувалися плоскі сталеві зразки марки 12X18Н9Т 
розмірами 20x60x3 мм. Вихідна поверхня не піддавалася механічним методам обробки.
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